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При наплавке под флюсом обычно применяют электродные 
проволоки диаметром 3 … 5 мм, но данных о влиянии поперечного 
магнитного поля (ПОМП) на коэффициент расплавления электродного 
металла (αр) таких электродов нет. Нет также данных о влиянии 
ПОМП на глубину и площадь зоны проплавления основного металла. 
Эти вопросы потребовали изучения, поскольку эффективность 
процесса наплавки определяется не только размерами зоны 
проплавления основного металла, но и значением αр электрода.  
Влияние ПОМП на αр при дуговой наплавке на обратной 
полярности определяли по стандартной методике (методом 
взвешивания). Наплавки выполняли на пластины из стали Ст. 
12Х18Н10Т проволокой Св-08ГА диаметром 4 мм под флюсом АН-
348А и под флюсом АН-26П при наплавке проволокой Св-12Х18Н10Т. 
Данные исследований показали, что αр электродов из 
ферромагнитного материала (Св-08ГА) и немагнитного материал (Св-
12Х18Н10Т) повышается при увеличении индукции как постоянного, 
так и переменного частотой 50 Гц ПОМП. Повышение αр проволок при 
наплавке с воздействием постоянного ПОМП несколько больше, чем 
при наплавке с воздействием переменного частотой 50 Гц ПОМП. 
Максимальное относительное повышение αр (Δαр/αр) проволок 
диаметрами 4, 5 мм при наплавке с воздействием постоянного ПОМП 
составляет 27 … 30 % при уровне индукции поля Вх = 40 … 45 мТл, а 
для проволок диаметром 3 мм – 23 … 25 % при уровне индукции Вх = 
30 … 35 мТл. Для переменного частотой 50 Гц ПОМП относительное 
повышение αр  составляет 30, 25, 20 % соответственно для диаметров 
электродов 5, 4 и 3 мм. 
Установлено, что при наплавке с поперечным расположением 
стержней устройства ввода (УВ) постоянного ПОМП глубина 
проплавления основного металла может быть увеличена либо 
уменьшена (приблизительно в 2 раза). При продольном расположении 
стержней УВ ПОМП частотой 0,5 … 50 Гц глубина проплавления 
основного металла также уменьшается. 
Процесс дуговой наплавки в ПОМП проволокой под флюсом 
является энергосберегающим процессом.  
